Kolon dolgularının çalışma prensibi ve sağladıkları (bakır ve paslanmaz efsanesi): 


Saf etanol sayılan 9096 civarı saflık Azeotropi durumuna (içinde kalan su ile eşit buharlaşma 
sıcaklığı) göre aslen 9095,6'dan itibaren içindeki sudan atmosferik koşullarda daha fazla 
ayrılamaz. Rusya'da ise 9096,7'ya kadar aynı koşullarda rektifiye edilebilir diye donanım 
üreticilerinin iddiası ve sonuç paylaşımları bulunur. En saf etanol için standardı 9096,5 verir Rus 
standartları. 


Bunu üretmek için uzun kolon ve rektifikasyon teorisi paylaşımında anlattığım koşullar 
sağlanmalı, kolon uygun dolgu ile doldurulmalıdır. Dolgulu kolon yerine ise diğer alternatifler 
olarak yeterli uzunlukta tepsili kolon ve bublecap kolon kullanılabilir. 


Dolgunun amacı, işlevi nedir? Kolon üst soğutucusu (deflagmatör/reflü) ile tüm buharlaşan 
ürünün kolona geri yoğuşturulması ile geri akarken mümkün olan en fazla dolgu yüzey alanının 
ıslanması, arasından geçen sürekli aşağıdan gelen buharın bu nemli yüzeylere çarparak görece 
soğuk yüzeylerce soğutularak buhar bileşenlerinin kendi buharlaşma/yoğunlaşma 
katmanlarında birikmesini sağlamaktır. Kolon kendi içinde kontrollü çalışırken 20-30 dakikada 
ısınarak sabit kolon iç ısısına ulaşır. Dolgu yardımıyla oluşan katmanlarda üstten alta doğru 
sırasıyla en hafiften en ağıra doğru buharlaşan fraksiyonlar sıralanır. Yüzey alanı ne kadar 
fazla, buhar yolu ne kadar dolambaçlı ise kolon o kadar verimli, daha kısa net katmanlar 
oluşturarak çalışır. 


Konumuz dolgu olduğuna göre en başarılı ve yaygın olarak kullanılan, SPY (spiral prizmatik 
yay) daha sonra Mesh denilen telden örgülü şerit formunda ürünler. Seramik yüzük, boncuk vb 
diğer dolgular bunlara göre oldukça verimsizdir. 


Eşit koşullarda (kolon çapı ve yüksekliği, aynı suma değerleri, ısı koşulları) yapılan ABV ürün 
ölçümlerinde 

PY (3,5x3,5mm - 0,25mm) 4595* 

Mesh (0,25mm)093* 

Bulaşık teli 9091-92 sonuç vermiştir. 


SPY 2-5mm arası üretilmektedir yurt dışında. Boyu küçüldükçe verimlilik artar. En ince telden 
üretilmesi de aynı derece verimi artırır. 


Saf votka için veya kokusuz, aromasız etanol hedefi için suma kaynağından bağımsız olarak 
dolguyu bakırdan kullanmak ile tamamen paslanmaz olan ile kullanmak arasında farklı tercihler 
olabilir. Malzemenin ne olduğu SONUÇ ABV ÜZERİNDE ÖNEMSİZDİR. Etanol saflığı ısı 
transfer verimliliğine bağlı fiziki bir sonuçtur. Bu konuda spekülatif iddialar fizik kurallarını 
değiştirmez. 


Sadece, fermantasyon sırasında oluşabilen kükürt bileşenlerinin filtresi öncelik veya tercih ise, 
kazan ve kolon bakırdan değil, başka türlü bakır kullanımı mümkün değilse, sonuç ürünün 
tadına bağlı, herkesin kendi tecrübesi ile tercih edeceği miktarda bakırdan dolgu kullanılabilir. 


Unutulmaması gereken, bakırın her damıtmada sürekli korozyona uğrayarak inceleceği, gittikçe 
yüzey alanının azalacağıdır. Sarf malzemesi olarak görülebilir. Ortam asiditesi ve sülfürlü 
bileşenler miktarına bağlı ömrü azalır. Ekonomik olarak sorun etmeyen için en iyi dolgu haliyle 
bakırdır. Prensip olarak tortunun sonuç ürüne karışmayacağı bölgeye kadar kullanılması önerilir. 


Tepsili, flüt sistem veya buble cap olarak adlandırılan yöntemler de buharı geri yoğuşan 
mayşe/suma ile çarpıştırmak, Isı transferi ile ürünleri ayırmada kullanılan sistemlerdir. Ancak 
sağladıkları geçirgenlik ve ısı değişimi yüzey alanı haliyle daha kısıtlıdır. Belli durumlarda 
kombine kullanılabilir. 


Not: Gerçek rektifikasyon koşulları ve sabrı sağlanmadan yapılan ayırımlarda 595,6 (20 derece 
sıcaklıkta, deniz seviyesinde) üzeri değer çıkıyor ise, ölçüm cihazı hatalı değilse büyük ihtimalle 
daha hafif olan baş fraksiyonları üründe hala karışık geldiğinden ondalık seviyede ürünü daha 
saf gösteriyor olmaktadır. 


